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Abstract of US6561 344 

Conveyer belts (10) are deflected many times 
along a conveying path of the objects to be 
conveyed. It has been shown that unpleasant 
squeaking noises are generated in the region of 
this deflection between the guide means (12) of 
the conveyer belt (10) and guide rollers or guide 
drums.The invention is based on the knowledge 
that the squeaking noises are caused by the 
relatively high friction value of the material of the 
conveyer belt (10). The design according to the 
invention therefore proposes that at least the 
outer side of the guide means (12) of the 
conveyer belt (10) is provided with a coating (26) 
made from a material with a lower frictional value. 
As a result, it has been shown that undesirable 
. squeaking noices can_be_effectively:avoided 
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(54) Riemen, insbesondere Forderriemen und Verfahren zur Herstellung desselben 



(57) Forderriemen (10) werden entlang einer For- 
derstrecke der zu fordernden Gegenstande vielfach 
umgelenkt. Es hat sich gezeigt, daB im Bereich dieser 
Umlenkung zwischen Fuhrungsmitteln (12) des Forder- 
riemens (10) und Fiihrungsrollen bzw. Fuhrungstrom- 
meln unangenehme Quietschgerausche entstehen. 

Die Erfindung besteht basierend auf der Erkennt- 
nis, daG die Quietschgerausche von dem verhaltnisma- 
Big hohen Reibungswert des Materials des 
Forderriemens (10) hervorgerufen werden. Deshalb ist 
erfindungsgemaB vorgesehen, zumindest die Aut3en- 
seite des Fuhrungsmittels (12) des Forderriemens (10) 
mit einer Beschichtung (26) aus einem Material mit 
einem geringeren Reibungswert zu versehen. Es hat 
sich gezeigt, daG dadurch die nachteiligen Quietschge- 
rausche wirks am vermieden werden konnen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft einen Riemen, ins- 
besondere einen Forderriemen, gemaB dem Oberbe- 
griff des Anspruchs 1 bzw. 3 sowie ein Verfahren zur 5 
Herstellung eines Riemens gemaB dem Oberbegriff des 
Anspruchs 12. 

[0002] Riemen bestehen ublicherweise ganz Oder 
uberwiegend aus einem elastischen Material miteinem 
verhaltnismaBig hohen Reibungswert (Reibungskoeffi- w 
zient). Der hohe Reibungswert ist erforderlich, urn mit 
einem Riemen moglichst groBe Antriebskrafte ubertra- 
gen zu konnen. Riemen, die zu Forder- oder Transport- 
zwecken eingesetzt werden, namlich Forderriemen, 
werden entlang der Forderstrecke durch eine meist gro- is 
Bere Anzahl von Rollen oder Trommeln umgelenkt und 
dabei vielfach in der Forderebene urn Kurven gefuhrt 
Es hat sich herausgestellt, daB in den Bereichen der 
Umlenkung eines solchen Riemens storende Gerau- 
sche entstehen. 20 
[0003] Der Erfindung liegt nun die Aufgabe 
zugrunde, einen Riemen, insbesondere einen Forder- 
riemen, zu schaffen, der uber eine geringere Gerausch- 
entwicklung verfugt. 

[0004] Ein Riemen zur Losung dieser Aufgabe 25 
weist die Merkmale des Anspruchs 1 auf. Demnach ist 
der Riemen auBenseitig mindestens teilweise mit einem 
verringerten Reibungswert versehen. Diese Ausgestal- 
tung des erfindungsgemaBen Riemens beruht auf der 
Erkenntnis, daB der hohe Reibungswert an der AuBen- 30 
seite des Materials herkommlicher Riemen bei der 
Umlenkung desselben die verhaltnismaBig hohen und 
oftmals storenden Gerausche verursacht. Es reicht zur 
L6sung der der Erfindung zugrundeliegenden Aufgabe 
aus, wenn nur diejenigen auBeren Bereiche des Rie- 35 
mens mit einem verringerten Reibungswert versehen 
sind, die zur Umlenkung des Riemens mit dazu dienen- 
den Rollen oder Trommeln in BerOhrung kommen. Der 
Riemen braucht deshalb nur teilweise mit einem verrin- 
gerten Reibungswert versehen zu sein. 40 
[0005] Bei einem Riemen aus einem lastaufneh- 
menden Zugmittel und mindestens einem Fiihrungsmit- 
tel zum Fuhren des Forderriemens auf . der 
Transportbahn ist zweckmaBigerweise nur das Fuh- 
rungsmittel wenigstens teilweise auBenseitig mit einem 45 
verringerten Reibungswert versehen. Dieses reicht aus, 
urn die Gerauschentwicklung des Forderriemens zu 
verringern, weil die Umlenkung des Forderriemens ent- 
lang der Forderstrecke, uber das einzige oder gegebe- 
nenfalls auch mehrere Fuhrungsmittel des so 
Forderriemens erfolgt und bei dieser Umlenkung die 
storende Gerauschentwicklung im wesentlichen ent- 
steht. Das Zugmittel des Riemens erfordert dann uber- 
haupt keine Modifikation. 

[0006] GemaB einer bevorzugten Ausgestaltung 55 
der Erfindung erfolgt eine Verringerung des Reibungs- 
werts durch eine auBere Beschichtung mindestens 
eines Teils des Riemens mit einem einen geringeren 



Reibungswert aufweisenden Material. Dieses Material 
besteht vorzugsweise aus einem entsprechenden ther- 
moplastischen Kunststoff, beispielsweise Polyamid, 
Polypopylen oder Polytetraflorethylen. Demgegenuber 
besteht das Qbrige Material (Kern mate rial) des Rie- 
mens - von Verstarkungseinlagen abgesehen - aus 
einem elastischen Material, und zwar Gummi oder 
einem Elastomer, insbesondere Polyester-Elastomer 
oder Polyurethan, das einen hoheren Reibungswert hat. 
Der Reibungswert des Kernmaterials kann bis zum 
Doppelten des Reibungswerts des Materials der 
Beschichtung betragen, insbesondere ist er urn 20 bis 
50% hoher 

[0007] Die Beschichtung erfolgt vorzugsweise 
durch ein auBen auf mindestens einen Teil des Kernma- 
terials des Riemens aufgebrachtes Kunststoffgewebe. 
Eine solche Beschichtung laBt sich einfach aufbringen 
und gewahrleistet eine dauerhafte Verbindung mit dem 
Kernmaterial des Riemens. Es ist aber auch denkbar, 
die Beschichtung aus Kunststoff mate rial mit einem 
geringen Reibungswert auf das Kernmaterial mit einem 
hoheren Reibungswert aufzuspritzen, aufzuflocken 
oder aufzuextrudieren. 

[0008] GemaB einer Weiterbildung des Riemens ist 
vorgesehen, dass mindestens die Fuhrungsflachen des 
Fuhrungsmitteis profiliert sind. Diese Profilierung kann 
durch Nuten und/oder Vorsprunge beliebigen Quer- 
schnitts erfolgen. Es aber auch denkbar, eine netzartige 
Profilierung aus sich insbesondere kreuzenden Stran- 
gen vorzusehen. Durch die Profilierung mindestens der 
Fuhrungsflachen des Fuhrungsmitteis wird eine Verrin- 
gerung der Anlageflachen an den zur Umlenkung des 
Riemens dienenden Rollen, Trommeln oder dergleichen 
erreicht. In Verbindung mit der einen geringeren Rei- 
bungswert aufweisenden Beschichtung, die sich ins- 
besondere auch uber die Bereiche der Vorsprunge, 
Nuten und/oder Strange erstreckt, wird auf diese Weise 
eine besonders wirksame Reduzierung storender 
Gerausche erzielt. 

[0009] Ein Verfahren zur Losung der eingangs 
genannten Aufgabe weist die MaBnahmen des 
Anspruchs 12 auf. Demnach wird in ein Formorgan zur 
Bildung mindestens eines Tells des Riemens, ins- 
besondere des Fuhrungsmitteis, zunSchst die 
Beschichtung eingebracht und dann das ubrige Mate- 
rial fur den Riemen, insbesondere das Kernmaterial. 
Zumindest das Kernmaterial wird in einem erweichten 
Zustand in das Formorgan eingebracht, so daB bei der 
nachfolgenden Formgebung des Riemens mit dem 
Material der Beschichtung, sich das aufgeschmolzene 
Kernmaterial dauerfiaft verbindet Auf diese Weise 
erfordert die Beschichtung des Riemens nahezu keinen 
Mehraufwand. Dieser Mehraufwand ist dann besonders 
gering, wenn das Material fur die Beschichtung im kal- 
ten Zustand dem Formorgan zugefuhrt wird. Denkbar 
ist es aber durchaus, auch das Material der Beschich- 
tung zu erwarmen. 

[0010] GemaB einer bevorzugten Weiterbildung 
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des Verfahrens wird das vorzugsweise kalte bzw. nicht 
flieBfahige Beschichtungsmaterial in eine der Gestalt 
des Riernens oder eines Teils desselben entspre- 
chende Vertiefung des Formorgans eingebracht und 
hierin vorgeformt, bevor das erwarmte Kernmaterial zur 
Bildung des Obrigen Teils des Riernens bzw. Fuhrungs- 
mittels dem Formorgan zugefuhrt wird. Durch ein 
Andrucken an mindestens einen Teil der Wandung der 
Vertiefung im Formorgan wird sichergestellt, daB die 
Beschichtung an der vorgesehenen Stelle des spateren 
Riernens oder eines Teils desselben sich befindet, und 
zwar insbesondere an den vorgesehenen Bereichen 
der AuBenseite des Riernens. 

[0011] Bevorzugte Ausfuhrungsbeispiele der Erfin- 
dung werden nachfolgend anhand derZeichnung naher 
erfautert. In dieser zeigen: 

Fig. 1 eine Seitenansicht eines Teils eines Rie- 
rnens, 

Fig. 2 einen Querschnitt ll-ll durch den Riemen der 
Fig- 1. 

Fig. 3 eine Vorrichtung zur Herstellung eines Teils 
des Riernens in einer Seitenansicht, 

Fig. 4 eine Ansicht in dem Bereich zwischen zwei 
Formwalzen zur Herstellung des Teils des 
Riernens, 

Fig. 5 einen Querschnitt durch den von der Form- 
vorrichtung der Fig. 3 und 4 hergestellten Teil 
des Riernens in einer Vorfertigungsstufe, 

Fig. 6 einen Querschnitt durch den fertiggestellten 
Teil des Riernens, 

Fig. 7 einen vergroBert dargestellten, alternativ 
ausgebildeten Teil des Riernens in einem 
Querschnitt analog zur Fig. 6, und 

Fig. 8 einen Teil des Riernens in einer Darstellung 
gemaB Fig. 7 jn einer anderen afternativen 
Ausgestaltung. 

[0012] Die Figuren, und zwar insbesondere die Fig. 
1 und 2, zeigen einen Riemen, bei dem es sich urn 
einen Fdrderriemen 1 0 handelt. Der hier gezeigte For- 
derriemen 10 setzt sich zusammen aus einem Zugmit- 
tel 11 und einem Fuhrungsmittel 12. Das Zugmittel 11 
dient im wesentlichen zur Ubertragung der Antriebs- 
krafte des Forderriemens 1 0. Auf einer glatten Ober- 
seite 13 des Zugmittels 11 konnen die zu fordernden 
Gegenstande unmittelbar aufliegen. In der Regel ist der 
Fdrderriemen 10 aber unter separaten Tragmitteln zur 
Aufnahme derzu fordernden Gegenstande angeordnet. 
Dies kann derart geschehen, daB der Forderriemen 10 
mit der Oberseite 13 des Zugmittels 11 reibschlussig 



unter den vorzugsweise plattenformigen Tragmitteln, 
die in den Figuren nicht gezeigt sind, anliegt oder kraft- 
schlussig, zum Beispiel durch Schrauben oder Nieten, 
mit den Tragmitteln fur die zu fordernden Gegenstanoe 
5 verbunden ist. 

[0013] Das Zugmittel 11 ist an der Unterseite 14 
zahnriemenartig profiliert. Im gezeigten Ausfuhrungs- 
beispiel kommt die Profilierung durch abwechselnd auf- 
einanderfolgende (trapezformige) Erhohungen 15 und 

10 Vertiefungen 16 zustande. Die aufeinanderfolgenden 
Erhohungen 15 und Vertiefungen 16 sind gleicherma- 
Ben ausgebildet. Insbesondere verfugen die Erhohun- 
gen 15 uber gleichmaBige Abstande. Die Erhohungen 
15 bilden praktisch Zahne zum formschlussigen Antrieb 

15 des Forderriemens 10 durch mindestens ein zahnradar- 
tig ausgebildetes Antriebsrad. 

[0014] Eine Mantelflache eines solchen Antriebrads 
ist korrespondierend zu den Erhohungen 15 und den 
Vertiefungen 16 des Forderriemens 10 ausgebildet. 
20 Durch die geschilderte Gestaltung der Unterseite 14 
des Zugmittels 11 handelt es sich hierbei praktisch urn 
einen Zahnriemen. 

[0015] Das hier gezeigte Zugmittel 1 1 ist mit mehre- 
ren in Langsrichtung des Forderriemens 10 verlaufende 
25 Zugstrange 1 7 versehen. Die in etwa gleichem Abstand 
zueinander im Zugmittel 1 1 eingebetteten Zugstrange 
17 befinden sich in demjenigen Bereich des Zugmittels 
11, der oberhalb der Vertiefungen 16 liegt, und zwar 
etwa mittig zwischen Bodenflachen 18 der Vertiefungen 
30 1 6 der Oberseite 1 3 des Zugmittels 11. 

[0016] Der hier gezeigte Forderriemen 10 verfugt 
uber ein einziges Fuhrungsmittel 12, das in Langsrich- 
tung des Forderriemens 10 verlauft und etwa mittig 
unter dem Zugmittel 1 1 angeordnet ist. Das Fuhrungs- 
35 mittel 12 verfugt uber einen rechteckfdrmigen FuBab- 
schnitt 19, der in seiner Hohe den durch die 
Erhohungen 15 gebildeten Zahnen des Zugmittels 11 
entspricht und in einer korrespondierenden mittigen 
Langsnut 20 des Zugmittels 11 angeordnet ist. Die 
40 Langsnut 20 geht aus von der Unterseite 14 des Zug- 
mittels 1 1 und endet in der Ebene der Bodenflachen 18 
der Vertiefungen 16. Gegenuber der Unterseite 14 des 
Zugmittels 1-1 -stent das Fuhrungsmittel 12 mit einem - 
trapezf6rmigen Fuhrungsabschnitt 21 vor. Die Hohe 
45 des Fuhrungsabschnitts 21 entspricht etwa der Dicke 
des Zugmittels 11. Der trapezformige Fuhrungsab- 
schnitt 21 verjungt sich zu einer freien Endflache 22 hin, 
die mit parallelem Abstand zur Unterseite 14 des Zug- 
mittels 11 verlauft. Gegenuberliegende FGhrungsfla- 
so chen 23 des Fuhrungsabschnitts 21 des 
Fuhrungsmrttels 12 verlaufen dadurch schrag zur Verti- 
kalen, und zwar unter einem spitzen Winkel. Die Winkel 
beider gegenuberliegender Fuhrungsflachen 23 zur 
Vertikalen sind gleich groB. Die gegenuberliegenden 
55 Fuhrungsflachen 23 sind entgegengesetzt geneigt, so 
daB sie zur horizontalen Fuhrungsflache 23 hin konver- 
gieren. 

[0017] Der FuBabschnitt 19 und der Fuhrungsab- 
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schnitt 21 des Fuhrungsmittels 12 sind einstuckig aus- 
gebildet. Das formschlussig in der Langsnut 21 
angeordnete Fuhrungsmittel 12 ist mit einer horizonta- 
len Oberseite 24 des FuBabschnitts 1 9 mit einer Grund- 
flache 25 der Langsnut 20 im Zugmittel 1 1 verbunden, 
und zwar durch Kleben, SchweiBen, Vulkanisieren Oder 
dergleichen. Diese Verbindung erfolgt derart, daB das 
Zugmittel 1 1 und das Fuhrungsmittel 12 zur Bildung des 
Forderriemens 10 einstuckig und dauerhaft miteinander 
vereint sind. 

[0018] Das Zugmittel 1 1 und das Fuhrungsmittel 12 
sind im wesentlichen aus einem flexiblen Material mit 
einem hohen Reibbeiwert (Reibungskoeffizient) gebil- 
det, und zwar aus einem Gummi oder einem Elastomer, 
insbesondere einem Polyester- Elastomer Oder Polyu- 
rethan. Die Zugstrange 17 im Zugmittel sind in an sich 
bekannter Weise aus einem hochzugfesten Material, 
beispielsweise einem Seil aus hochzugfesten Fasern 
oder metallischen Drahten, gebildet. 
[0019] ErfindungsgemaB weist ein Teil der AuBen- 
seite des Forderriemens 10 einen verringerten Rei- 
bungswert auf. Zu diesem Zweck sind einige Flachen 
des Forderriemens 10 mit einer Beschichtung aus 
einem Material mit einem geringeren Reibungswert ver- 
sehen. 

[0020] Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel verfugt 
ein Teil des Fuhrungsmittels 12 uber eine AuBenflache 
mit einem geringeren Reibungsbeiwert. Es sind dieses 
diejenigen Flachen des Fuhrungsmittels 12, die mit den 
in den Rguren nicht gezeigten Umlenktrommeln oder 
Umlenkradern des Forderers in Kontakt kommen. 
Dabei handelt es sich bei dem in den Fig. 1 und 2 
gezeigten F6rderriemen 1 0 um die horizontale Endfla- 
che 22 und die gegenuberliegenden schragen Fuh- 
rungsflachen 23 des Fuhrungsabschnitts 21 des 
Fuhrungsmittels 12. Gegebenenfalls reicht es aus, 
wenn nur die gegenuberliegenden schragen Fuhrungs- 
flachen 23 auBenseitig einen geringeren oder verringer- 
ten Reibungswert aufweisen, also beschichtet sind. 
[0021] Die Verringerung des Reibungswerts der 
AuBenseiten des FOhrungsmittels 12, das heiBt, minde- 
stens der gegenuberliegenden, schragen Fuhrungsfla- 

_chen 23, vorzugsweise auch der Endfiache 22 zwischen - 

den Fuhrungsflachen 23, erfolgt durch eine Beschich- 
tung der entsprechenden AuBenseiten des einen hohe- 
ren Reibungswert aufweisenden Kernmaterials 
(beispielsweise Polyurethan) des Fuhrungsmittels 12. 
Diese Beschichtung wird vorzugsweise aus einem 
Kunststoffgewebe mit einem gegenuber dem ubrigen 
Material des Forderriemens 10, insbesondere dem 
Kernmaterial des Fuhrungsmittels 12, verringerten Rei- 
bungswert gebildet. Vorzugsweise handelt es sich hier- 
bei um ein Polyamidgewebe 39. Die Beschichtung 26, 
das heiBt das Polyamidgewebe 39, ist mit dem Kernma- 
terial des Fuhrungsmittels 12 fest verbunden. Dies 
geschieht vorzugsweise wahrend der Herstellung des 
FOhrungsmittels 12. 

[0022] Es ist auch denkbar, die Beschichtung 26 zu . 



bilden durch ein Aufspritzen oder Aufflocken des ent- 
sprechenden Materials mit einem geringeren Reibungs- 
beiwert auf das Kernmaterial des Fuhrungsmittels 12. 
Eventuell kann das Kernmaterial des Fuhrungsmittels 
5 12 an den schragen Fuhrungsflachen 23 und gegebe- 
nenfalls der Endfiache 22 auch mit einem Klebeband 
beklebt sein, dessen AuBenflache einen verringerten 
Reibungswert aufweist. 

[0023] Abweichend vom gezeigten Ausfuhrungs- 
io beispiel kann das Fuhrungsmittel 12 auch an einem 
anders gestalteten Zugmittel, beispielsweise einem 
Flachriemen, angeordnet sein. Ebenso ist es denkbar, 
daB der Forderriemen mehrere, vorzugsweise parallele 
Fuhrungsmittel 12 aufweist. SchlieBlich konnen die 
15 Fuhrungsmittel 12 andere Querschnitte aufweisen. Ins- 
besondere muB der Fuhrungsabschnitt 21 des Fuh- 
rungsmittels 12 nicht trapezformig ausgebildet sein. Er 
kann auch einen dreieckformigen Querschnitt oder 
einen Halbrundquerschnitt aufweisen. SchlieBlich kann 
20 bei Riemen, die nur ein Zugmittel aufweisen, also uber 
kein Fuhrungsmittel 12 verfugen, das Zugmittel selbst 
an Teilen seiner AuBenseite einen verringerten Reib- 
wert aufweisen, indem ein Teil des Zugmittels mit einem 
entsprechenden Material beschichtet ist. 
25 [0024] Die Fig. 7 zeigt ein alternatives Ausfuh- 
rungsbeispiel eines Fuhrungsmittels 47, und zwar in 
einem gegenuber der Darstellung des Fuhrungsmittels 
12 in der Fig. 6 vergroBerten Querschnitt. 
[0025] Das Fuhrungsmittel 47 verfugt in beiden 
30 gegenuberliegenden, schragen Fuhrungsflachen 48 
und in der Endfiache 49 uber eine Profilierung. Im 
gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist die Profilierung gebil- 
det durch zwei Nuten 50 in jeder Fuhrungsflache 48 und 
eine mittige Nut in der Endfiache 49. Die Nuten 50 sind 
35 gleichermaBen ausgebildet, verfugen namlich uber 
einen etwa halbkreisformigen Querschnitt. Die Nuten 
50 verlaufen geradlinig in Langsrichtung des Fuhrungs- 
mittels 47. Das FOhrungsmittel 47 verfugt auf den Fuh- 
rungsflachen 48 und der Endfiache 49 uber eine 
40 durchgehende Beschichtung 51 , die wie die Beschich- 
tung 26 des Fuhrungsmittels 12 des vorstehend 
beschriebenen Ausfuhrungsbeispiels ausgebildet ist. 
Die Beschichtung 51 erstreckt sich durchgehend auch 
uber die Bereiche der Nuten 50. 
45 [0026] Die Nuten 50 konnen auch andere Quer- 
schnitte aufweisen als im Ausfuhrungsbeispiel der Fig. 
7 gezeigt. Beispielsweise konnen sie trapezformig oder 
dreieckformig sein. Ebenso ist es denkbar, dass die 
Anzahl der Nuten in den Fuhrungsflachenflachen 48 
so vom gezeigten Ausfuhrungsbeispiel abweicht. Die End- 
fiache 49 braucht keine Nut aufzuweisen. Auch kann die 
Beschichtung 51 an der Endfiache 49 fehlen. Des wei- 
teren ist es denkbar, dass die Beschichtung 51 sich 
nicht uber die Bereiche der Nuten 50 erstreckt und die 
55 Nuten 50 schrag zur LSngsrichtung der Fuhrungsfla- 
chen 48 verlaufen. Gegebenenfalls konnen die Nuten 
50 auch quer zur Langsrichtung der Fuhrungsflachen 
49 verlaufend angeordnet sein. 
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[0027] Die Fig. 8 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbei- 
spiel eines Fuhrungsmittels 52. Das Fuhrungsmittel 52 
weist auf den Fuhrungsflachen 53 Vorsprunge 54 auf. 
Die Vorsprunge 54 verfugen uber einen teilkreisformi- 
gen, insbesondere halbkreisformigen, Querschnitt. 
Jeder Fuhrungsflache. 53 sind zwei Vorsprunge 54 
zugeordnet, die in Langsrichtung des Fuhrungsmittels 
52 durchgehend verlaufen. Es ist auch denkbar, jede 
Fuhrungsflache 53 mit einer kleineren oder groBeren 
Anzahl von Vorsprungen 54 zu versehen. Die gesamten 
Fuhrungsflachen 53, und zwar auch die Vorsprunge 54, 
sind mit einer Beschichtung 55 versehen, die der 
Beschichtung 26 des ersten Ausfuhrungsbeispiels ent- 
spricht. Eine Endflache 56 des Fuhrungsmittels 52 
weist keine Beschichtung und auch keine Vorsprunge 
54 auf. Es ist aber denkbar, auch hier eine Beschich- 
tung 55 und ggf. Vorsprunge 54 oder auch Nuten vorzu- 
sehen. Ebenso ist es denkbar, dass die Vorsprunge 54 
schrag zur Langsrichtung der Fuhrungsflachen 53 oder 
quer hierzu verlaufen. 

[0028] Ein weiteres, in den Figuren nicht gezeigtes 
Fuhrungsmittel kann mindestens auf den Fuhrungsfla- 
chen mit einer netzartigen Strukturierung versehen 
sein. Es befinden sich auf den Fuhrungsflachen dann 
sich kreuzende Strange, die vorzugsweise langs und 
quer zu den Fuhrungsflachen verlaufen. Die Quer- 
schnitte der Strange konnen wie auch die Querschnitte 
der Vosprunge 54 und der Nuten 50 beliebig sein. 
Ebenso ist es denkbar, die Strange mit einer Beschich- 
tung zu versehen. 

[0029] Die Herstellung des Forderriemens 10 
erfolgt vorzugsweise in zwei separaten Prozessen, in 
dem das Zugmittel 11 und das Fuhrungsmittel 12 
zunachst einzeln, das heiBt voneinander getrennt, her- 
gestellt und anschlieBend durch Kleben, Vulkanisieren, 
SchweiBen oder dergleichen dauerhaft verbunden wer- 
den. 

[0030] Die Herstellung des Zugmittels 1 1 kann in an 
sich bekannter Weise erfolgen, und zwar vorzugsweise 
derart, wie es fur Keilriemen ublich und bekannt ist. 
Lediglich ist in besonderer Weise das Zugmittel 1 1 bei 
der Herstellung mit der Langsnut 20 zu versehen. Die 
Langsnut 20 kann aber auch nachtraglich in das Zug- 
mittel 1 1 eingebracht werden, und zwar beispielsweise 
durch Frasen. 

[0031] In erfindungsgemaB besonderer Weise wird 
das teilweise mit einem einen geringen Reibungswert 
aufweisenden Material beschichtete Fuhrungsmittel 12 
hergestellt. Bei diesem Material handelt es sich vor- 
zugsweise urn einen thermoplastischen Kunststoff, wie 
zum Beispiel Polyamid, Polypopylen oder Polytetraflore- 
thylen. 

[0032] Die Herstellung des Fuhrungsmittels 12 
erfolgt zwischen zwei Formradern 27 und 28. Das im 
Durchmesser groBere, zylindrische Formrad 27 ist mit 
einer umlaufenden Keilrille 29 versehen, deren Quer- 
schnitt mindestens dem Querschnitt des Fuhrungsmit- 
tels 12 entspricht Im gezeigten Ausfuhrungsbeispiel ist 



die gesamte Keilrille 29 trapezformig ausgebildet, wobei 
deren Tiefe der Gesamthohe des Fuhrungsmittels 12 
entspricht, vorzugsweise etwas groBerist. Eine horizon- 
tale Ringflache 30 im Grund der Keilrille 29 entspricht 
5 etwas der Breite der Endflache 22 des Fuhrungsab- 
schnitts 21 des Fuhrungsmittels 12. Das im Durchmes- 
ser kleinere Formrad 28 ist mit einem glatten 
Zylindermantel versehen. Die Formrader 27 und 28 lie- 
gen sich mit parallelen Drehachsen 31 und 32 gegen- 
w uber, und zwar derart, daf3 zwischen den beiden 
Formradern 27 und 28 ein Formspalt 33 entsteht. 
[0033] Urn einen Teil des Umfangs beider Formra- 
der 27 und 28 ist ein endloses Spannband 34 gefuhrt. 
Das Spannband 34 wird oben dem uber dem groBeren 
is Formrad 27 liegenden kleineren Formrad 28 zugefuhrt. 
Das Spannband 34 lauft dann uber mehr als den halben 
Umfang des kleinen Formrades 28 zum Formspalt 33, 
von wo es vom Formrad 28 abgelenkt und auf das gro- 
Bere Formrad 27 gefuhrt wird. Das Spannband 34 lauft 

20 dann etwa uber den halben Umfang des Formrades 27 
und wird an der Unterseite desselben abgelenkt zu 
einer Umlenktrommel 35, von der das Spannband 34 zu 
einer weiteren Umlenktrommel 36 gefuhrt wird. Von die- 
ser Umlenktrommel 36 lauft das Spannband wieder zur 

25 Oberseite des kleinen Formrades 28. 

[0034] In einem unteren Teilbereich des groBen 
Formrades 27 ist eine Kuhlstrecke vorgesehen. Vor- 
zugsweise handelt es sich dabei urn ein Wasserbad 37, 
in das ein unterer Teil des groBen Formrades 27 ein- 

30 taucht. Auch die Umlenktrommeln 35 und 36 sind im 
Wasserbad 37 angeordnet. 

[0035] Bei der Herstellung des Fuhrungsmittels 12 
wird nun so vorgegangen, daB von einer Vorratsrolle 38, 
auf der ein Materialstreifen des zur Beschichtung 26 

35 dienenden Polyamidgewebes 39 aufgerollt ist, das Poly- 
amidgewebe 39 uber eine Umlenkrolle 40 zur vom 
Spannband 34 freigelassenen Seite des groBen Form- 
rades 27 gefOhrt und dort in die Keilrille 29 durch einen 
Niederhalter 41 eingefuhrt wird. Der Niederhalter 41 ist 

40 so ausgebildet, daB er das Polyamidgewebe 39, dessen 
Breite so gewahlt ist, daB es mindestens die gesamte 
Flache der Keilrille 29 bedeckt, so in die Keilrille 29 ein- 
gelegt wird, daB das Polyamidgewebe 39 an die Ring- 
flache 30 und an gegenuberliegenden Seiten derselben 

45 sich befindenden schragen Keilflachen 42 anliegt. 
Nachdem das Polyamidgewebe 39 in die Keilrille 29 ein- 
gelegt und dort vom Niederhalter 41 eingedruckt wor- 
den ist, wird aus einem Spritzkopf 43 mit einem 
RunddOsenvorsatz das Kernmaterial zur Bildung des 

so Fuhrungsmittels 1 2, namlich vorzugsweise Polyurethan, 
im durch Erhitzen flieBfahig gemachten Zustand einge- 
spritzt, und zwar in einer ausreichenden Menge, um die 
Keilrille 29 des Formrads 27 auszufullen. 
[0036] Durch die sich gleichermaBen drehenden 

55 Formrader 27 und 28 und eine umlaufende Fortbewe- 
gung des Spannbands 34 werden das Polyamidgewebe 
39 und das flieBfahige Kernmaterial fur das FOhrungs- 
mittel 12 weiterbewegt in den Formspalt 33. Dort wird 
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das Material vom kleinen Formrad 28 in die Keilrille 29 
gedruckt, wobei uberschussiges Material auf die zylirv 
drische Mantelflache 44 des Formrads 27 gelangt. 
Nach Verlassen des Formspatts 33 wird die Mantelfla- 
che 44 des Formrads 27 vom Spannband 34 uberdeckt. 5 
So gelangen das Polyamidgewebe 39 und das Kernma- 
terial fur das Fuhrungsmittel 12 noch eingeschlossen 
zwischen dem Spannband 34 und dem Formrad 27 in 
das Wasserbad 37. Dabei erfolgt eine Abkuhlung ins- 
besondere des Kernmaterials zur Bildung des Fun- 10 
rungsmittels 12. Nach ausreichender Abkuhlung wird 
das Spannband 34 vom Formrad 27 abgelenkt, 
wodurch das fertiggestellte Fuhrungsmittel 12 aus der 
Keilrille 29 des Formrads 27 herausgefuhrt werden 
kann. Bei der Bildung des Fun rungsmittels 12 in der 15 
Keilrille 29 des Formrades 27 kann die strukturierte 
AuBenseite des Polyamidgewebes 39 zur Bildung der 
Beschichtung 26 geglattet werden, was zur weiteren 
Reduzierung des Reibungswerts vor allem an der 
AuBenseite der Beschichtung 26 beitragt. 20 
[0037] Nach dem Verlassen der Keilrille 29 im Was- 
serbad 37 hat das Fuhrungsmittel 12 noch nicht seine 
endgultige Gestalt erlangt. Vielmehr steht an einer brei- 
ten Oberseite des Fun rungsmittels .12 auf jeder Seite 
ein schmaler Reststreifen 45 aus dem Kernmaterial und 25 
dem Polyamidgewebe 39 uber (Fig. 5). Durch ein 
anschlieBendes Besaumen gegenuberliegender Ran- 
der des Fuhrungsmittels 12 werden die Reststreifen 45 
und gegenuberliegende Eckbereiche 46 abgeschnitten, 
und zwar senkrecht zur Oberseite 24 des Fuhrungsmit- 30 
tels 12, wodurch der unbeschichtete, rechteckformige 
FuBabschnitt 19 des Fuh rungsmittels 12 entsteht (Fig 
6). 

[0038] Das auf vorstehend beschriebene Weise 
gebildete Fuhrungsmittel 12 weist eine innige Verbin- 35 
dung zwischen dem aus Polyurethan gebildeten Kern- 
material und dem Polyamidgewebe 39 auf, indem das 
auf das Polyamidgewebe 39 aufgetragene erwarmte 
und flie3fahige Kernmaterial eine dauerhafte Verbin- 
dung mit dem Polyamidgewebe 39 eingeht. Es entsteht 40 
so eine dauerhafte Beschichtung der gegenuberliegen- 
den schragen Fuhrungsflachen 23 und der diese ver- 
bindenden (schmalen) Endflachen 22 des 
trapezfdrmigen FuBabschnitts 19 des FQhrungsmittels 
12. 45 
[0039] Das auf vorstehend beschriebene Weise 
hergestellte Fuhrungsmittel 12 wird anschlieBend mrt 
dem separat hergestellten Zugmittel 11 verbunden. 
Dies kann so geschehen, daB die Herstellungsprozesse 
fur das Zugmittel 11 und das Fuhrungsmittel 12 so 
benachbart und synchron ablaufen, wodurch sofort 
nach der Herstellung des Zugmittels 11 und des Fuh- 
rungsmittels 12 eine Verbindung derselben erfolgt, 
indem sie zusammengefuhrt und dauerhaft miteinander 
vereinigt werden durch SchweiBen, Kleben und/oder 55 
Vulkanisieren. 



Patentanspruche 

1. Riemen, insbesondere Forderriemen (10), dermin- 
destens teilweise aus einem Material mit vorzugs- 
weise groBem Reibungswert gebildet ist, dadurch 
gekennzelchnet, daB auBenseitig mindestens teil- 
weise der Reibungswert verringert ist. 

2. Riemen nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zelchnet, daB der verringerte Reibungswert minde- 
stens in denjenigen Bereichen, in denen der 
Forderriemen (10) in Kontakt mit Umlenkungen, 
wie zum Beispiel Rollen oder Trommeln, kommt, 
vorgesehen ist. 

3. Riemen, insbesondere Forderriemen (10), mit 
einem Zugmittel (1 1 ) und wenigstens einem damit 
verbundenen Fuhrungsmittel (12), insbesondere 
nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das oder jedes Fuhrungsmittel (12) 
mindestens teilweise mit einem Material mit einem 
gegeniiber dem ubrigen Material (Kernmaterial) 
verringerten Reibungswert versehen ist, wobei vor- 
zugsweise das Fuhrungsmittel (12) als ein Fuh- 
rungskeil mit einem mindestens teilweise 
trapezformigen Querschnitt ausgebildet ist. 

4. Riemen nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Verringe- 
rung des Reibungswerts mit einer auBeren 
Beschichtung (26) aus einem Material mit einem 
geringeren Reibungswert erfolgt, wobei vorzugs- 
weise der Reibungswert der Beschichtung (26) 
mindestens um 25%, vorzugsweise um mehr als 
50%, kleiner als der Reibungswert des zu 
beschichtenden Kernmaterials insbesondere des 
Oder jedes Fuh rungsmittels (12) ist. 

5. Riemen nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB die Beschich- 
tung (26) sich mindestens uber denjenigen Bereich 
des Fuhrungsmittels (12) erstreckt, der zurAnlage 
an Umlenkmitteln, insbesondere Umlenkradern 
und/oder Antriebsradern des Forderriemens (10), 
kommt 

6. Riemen nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB mit Ausnahme 
desjenigen Bereichs, mit dem das oder jedes Fuh- 
rungsmittel (12) mit dem Zugmittel (11) verbunden 
ist, im wesentlichen die ubrigen AuBenflachen des 
Fuhrungsmittels (12) beschichtet sind. 

7. Riemen nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daB mindestens 
gegenuberliegende, schraggerichtete Fuhrungsfla- 
chen (23) eines Fuhrungsabschnitts (21) des tra- 
pezformigen Fuhrungsmittels (12) mit der 



BNSDOCID: <EP 1 063448A2 J_> 



11 



EP 1 063 448 A2 



12 



Beschichtung (26) versehen sind, vorzugsweise 
auch eine die schraggerichteten Fuhrungsflachen 
(23) verbindende quergerichtete Endflache (22) 
einer kurzeren Unterseite des Fuhrungsmittels 



8. Riemen nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Beschich- 
tung (26) als eine Kunststoffgewebebeschichtung 
(39) ausgebiJdet ist, die vorzugsweise mit dem 10 
Kernmaterial mindestens des Fuhrungsmittels (12) 
verbunden ist, wobei gegebenenfalls freiliegende 
AuGenseiten der Kunststoffgewebebeschichtung 
(39) geglattetsind. 

15 

9. Riemen nach einem der vorhergehenden Anspm- 
che, dadurch gekennzeichnet, daG die Beschich- 
tung (26) aus einem thermoplastischen Kunststoff 
mit geringerem Reibungswert und das Kernmate- 
rial aus einem Gummi, Elastomer oder thermopla- 20 
stischen Kunststoff, insbesondere Polyurethan, mit 
groGerem Reibungswert gebildet ist, wobei die 
Beschichtung (26) aus einem Polyamid, Polypopy- 

len Oder Polytetraflorethylen, insbesondere einem 
Gewebe der genannten Materialien gebildet ist. 25 

10. Riemen nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens 
Fuhrungsflachen (23) des Fuhrungsmittels (12) 
profiliert sind, vorzugsweise Nuten und/oder Vor- 30 
spriinge aufweisen und/oder netzartig profiliert 
sind, insbesondere durch sich kreuzende Strange. 

11. Riemen nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass die 35 
Beschichtung (26) auch in Bereichen der Vor- 
sprunge, Vertiefungen und/oder Strange angeord- 

net ist, diese vorzugsweise Oberdeckt. 

12. Verfahren zur Herstellung eines Riemens, ins- 40 
besondere eines Forderriemens (10), wobei minde- 
stens ein Teil des Riemens, insbesondere ein 
Fuhrungsmittel (12), aus einem erweichten Materi- 
alstrang, derzwischen korrespondierenden, urnlau- 
fenden Formorganen geformt wird, gebildet wird, 45 
dadurch gekennzeichnet, daG mindestens einem 
Formorgan zunachst das Material zur Bildung der 
Beschichtung (26) und anschlieBend das plastifi- 
zierte bzw. erweichte Kernmaterial zur Bildung des 
Fuhrungsmittels (12) zugefuhrt wird. 50 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG das erweichte Kernmaterial des For- 
derriemens (10), insbesondere des 
Fuhrungsmittels (12) auf das zur Bildung der 55 
Beschichtung (26) dienende Material in erweichtem 
Zustand aufgebracht wird. 



14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daG das zur Bil- 
dung der Beschichtung (26) dienende Material in 
einem Formorgan vorgeformt, dem vorgeformten 
Material der Beschichtung (26) das erweichte Kern- 
material zugefuhrt wird, und anschlieGend durch 
ein weiteres Formorgan eine allseits geschlossene 
Form zur Bildung des Fuhrungsmittels (12) gebildet 
wird. 

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, daG nach der Fer- 
tigstellung des Fuhrungsmittels (12) dieses mit 
einem separat insbesondere gleichlaufend bzw. 
synchron hergestellten Zugmittel (11) verbunden 
wird, und zwar vorzugsweise kontinuierlich, wobei 
die Verbindung zwischen dem Fuhrungsmittel (12) 
und dem Zugmittel (11) an einer unbeschichteten 
Oberseite (24) des Fuhrungsmittels (12) erfolgt. 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspru- 
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Zugmit- 
tel (11) mit einer langsgerichteten Nut (Langsnut 
20) versehen wird, in die ein Teil des Fuhrungsmit- 
tels (12) eingesetzt und mit dem Zugmittel (1 1) ver- 
bunden wird, vorzugsweise durch Kleben, 
Vulkanisieren Oder dergleichen. 
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Fig. 7 
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